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MULLER MARTINI HOLDING AG 



CH-6052 Hergiswil 



Einrichtung zur Herstellung von Stapelpaketen 

Die Erfinciung betrifft eine Einrichtung zur Herstellung von 
Stapelpaketen aus fortlaufend einer sich horizontal erstre- 
ckenden Stapelauf lage zugefuhrten, senkrecht aneinanclergereiht 
einen Stapel bildenden Druckbogen, bestehend aus einer die 
Druckbogen in einem Schuppenstrom der Stapelauf lage zufuhren- 
den Fordervorrichtung und einer zur Bildung eines Stapelpakets 
von unten in den Stapel eingreif enden, mehrteiligen Stutzvor- 
richtung, die aus einer Warteposition entlang der Stapelaufla- 
ge in eine Uebergabeposition, in der das Stapelpaket an eine 
in eine Umreif vorrichtung verfahrbare Pressvorrichtung uberge- 
ben wird, antreibbar ist und ein erstes und zweites Stiitzele- 
ment aufweist, die von unten liber die Stapelauf lage anhebbar 
und jeweils dem hinteren resp. dem vorderen Ende eines Stapel-^ 
pakets zugeordnet sind. " 

Einrichtungen der eingangs genannten Art werden als Stangen- 
ausleger mit der Bezeichnung Avanti von Muller Martini ver- 
trieben und sind u.a. in der EP , 0 T 623 , 542 Al beschrieben. 
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Diese Einrichtungen sind mit der Auslage einer • Druckmaschine 
verbunden, von der sie die in einem Schuppenstrom anfallenden 
Druckbogen ubernehmen und zu einem lagerfahigen Gebinde for- 
men. Es ist von einer Stange die Rede, die anschliessend zu 
Druckerzeugnissen wie Zeitschrif ten, Magazine, Broschuren etc. 
verarbeitet werden, welche die gesammelten Druckbogen enthal- 
ten . 

Bei diesen Verarbeitungsschritten zur Entsorgung einer Druck- 
maschine und zur Vorbereitung der Weiterverarbeitung wird eine 
hohe Leistung ohne Einbusse an Zuverlassigkeit verlangt. Ge- 
meint sind kurzere Zykluszeiten, eine grossere Auswahl hin- 
sichtlich der Lange einer Stange und kurzere Reststangen, her- 
stellbar mit einem Stangenausleger . 

Aufgabe der Erfindung ist es nun, eine Einrichtung der ein- 
gangs erwahnten Art zu schaffen, mit der die gewunschten Ziele 
erreicht werden. 

Erf indungsgemass wird diese Aufgabe dadurch geldst, dass die 
Stutzvorrichtung ein drittes, dem in Papierlauf richtung vorde- 
ren Ende^des Stapels resp. Stapelpakets zugeordnetes anhebba- 
res Stutzelement aufweist. 

Vorteilhaft ist das dritte Stutzelement unabhangig von dem 
ersten und zweiten Stutzelement entlang der Stapelauf lage 
antreibbar gesteuert, wodurch mehr Handlungsf reiheit entsteht, 
die sich auf eine hohere Produktionsleistung positiv auswirkt. 

Vorzugsweise sind bei einer Einrichtung mit einer dem ersten 
und dem zweiten Stutzelement zugeordneten Trennvorrichtung zur 
Bildung eines zwischen dem Schuppenstrom der zugefuhrten 
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Druckbogen und dem auf der Stapelauf lage gebildeten Stapel 
vorgesehenen Trennspaltes das erste und das zweite Stiltzele- 
ment gemeinsam in den Trennspalt anhebbar und bewirken eine 
exakte Trennung zwischen zwei Druckbogen* 

Bei einer Einrichtung mit einer an die Stapelauf lage f order- 
wirksam angeschlossenen Umreif ungsvorrichtung, in welcher die 
Stapelpakete mit wenigstens einem Band in Papierlauf richtung 
umreift werden, werden die Stapelpakete an der Stapelauf lage 
zweckmassig zwischen einem in Papierlauf richtung dem vorderen 
Ende des Stapelpakets zugeordneten Pressteil und einem beab- 
standeten, dem hinteren Ende des Stapelpakets zugeordneten 
Pressteil der Pressvorrichtung iibergeben und von letzterer in 
die Umreifvorrichtung transportiert , wodurch kurze Zykluszei- 
ten entstehen. Zweckmassig sind die Stiit zelemente der Stutz- 
vorrichtung an einer gemeinsamen, sich parallel zur Stapelauf - 
lage erstreckenden Fuhrung verstellbar angeordnet, sodass eine 
einfache Fiihrungskonstruktion entsteht. 

Bei einer Einrichtung mit einer an der Stapelauf lage angeord- 
neten Endplattenzuf iihrvorrichtung fur die Herstellung von end- 
seitig mit Endplatten bewehrten Stapelpaketen, wird eine fur 
das hintere Ende eines Stapelpakets bestimmte Endplatte an der 
Uebergabeposition des Stapelpakets zwischen dem zweiten, an 
dem hinteren Ende des Stapelpakets anliegenden Stutzelement 
und dem dem hinteren Ende des Stapelpakets zugeordneten Press- 
teil der Stapelauf lage zugefiihrt, womit eine zuverlassige End- 
plattenpositionierung auf der Stapelauf lage gewahrleistet ist. 

Fur den gleichen Zweck wird eine fur das vordere Ende eines 
Stapelpakets bestimmte Endplatte in einem durch das zweite und 



das dritte Stut zelement gebildeten Zwischenraum auf der Sta- 
pelauflage gegen die Papierlauf richtung transportiert . 

Vorteilhaft ist die Zuf uhrvorrichtung fur Endplatten zwischen 
den Pressteilen der sich in der Uebergabeposition befindenden* 
Pressvorrichtung angeordnet, wodurch sich Stapelpakete jeder 
gewiinschten Lange produzieren lassen. 

Es' erweist sich als einfache Konstruktion, wenn die Pressvor- 
richtung an oberhalb der Stapelauf lage parallel zu dieser ver- 
laufenden Laufschienen fahrbar sind. 



Anschliessend wird die Erfindung unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung, auf die bezuglich aller in der Beschreibung nicht 
naher erwahnten Einzelheiten verwiesen wird, anhand eines Aus- 
f iihrungsbeispiels und einer an diesem dargestellten Verarbei- 
tungsmethode erlautert. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. la eine schematische Darstellung einer erf indungsge- 
massen Einrichtung bei Produktionsbeginn, 

Fig. lb eine schematische Darstellung der Einrichtung ge- 
mass Fig. la, bei der Anbringung einer Endplatte 
am vorderen Stapelende, 

Fig. lc eine schematische Darstellung der Einrichtung mit 
einer am vorderen Stapelende anliegenden Endplat- 
te, 



Fig. Id 



eine schematische Darstellung der Einrichtung, 
bei zunehmender Stapellange, 
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Fig. le eine schematische Darstellung der Einrichtung, 
bei angehobenen Stiit zelementen, 

Fig. If eine schematische Darstellung der Einrichtung, 

bei der sich ein Stapelpaket vom Stapel getrennt 
in der Uebernahmeposition einer Pressvorrichtung 
bef indet , 



Fig. lg eine schematische Darstellung der Einrichtung, 
bei zugefuhrter hinterer Endplatte, 

Fig. lh eine schematische Darstellung der Einrichtung, 
bei zwischen zwei Endplatten eingespanntem Sta- 
pelpaket, 

Fig. li eine schematische Darstellung der Einrichtung, 

bei der sich das eingespannte Stapelpaket in der 
Umreif ungsvorrichtung befindet und die Stiitzvor- 
richtung eine vordere Endplatte ubernimmt, 

Fig. Ik eine schematische Darstellung der Einrichtung, 

bei der die Umreifung des Stapelpakets eingelei- 
tet ist und die vordere Endplatte dem vorderen 
Ende des Stapels zugefuhrt wird, 



Fig. 11 



eine schematische Darstellung der Einrichtung, 
bei der die vordere Endplatte am vorderen Ende 
des Stapels anliegt, 



•Fig. lm 



eine schema tische Darstellung der Einrichtung bei 
der Entnahme des Stapelpakets aus der Umreifvor- 
richtung, 



Fig. 2 eine auszugsweise raumliche Darstellung der An- 
triebsanordnung einer Stiit zvorrichtung und 

Fig. 3 eine auszugsweise raumliche Darstellung eines 

• Tragwerks fur einen Pressteil-- einer Pressvorrich- 
tung. 

Die Fig. la bis 11 zeigen eine Einrichtung 1 zur Herstellung 
von Stapelpaketen 2 aus fortlaufend, in einem Schuppenstrom 3 
zugefiihrten Druckbogen 4. Die Druckbogen 4 werden wie in der 
EP 0'623'542 Al beschrieben iiber eine Fordervorrichtung (nicht 
ersichtlich) in einem Schuppenstrom 3 einer horizontalen Sta- 
pelauflage 5 zugefuhrt, nachdem sie zuvor ausgerichtet und in 
die gewiinschte Schuppenform versetzt worden sind, d.h., die 
Schuppenformation muss naeh der • Druckmaschine seitlich urn 180° 
gewendet werden. 

1st die Schuppenformation von einem Wickel zu verarbeiten, ist 
vorerst ein Umwickeln auf einen anderen Wickel unerlasslich . 
Die Fig. la bis 11 zeigen weiterhin, dass die Einrichtung 1 
fahrbar ausgestaltet ist und somit an die Auslage verschiede- 
ner Druckmaschinen eines Betriebes anschliessbar ist. 
Die Fig. la zeigt die Einrichtung 1 im Leerzustand bei einlau- 
fendem Schuppenstrom 3 und iiber die Stapelauf lage 5 angehobe- 
nem ersten Sttitzelement 6 einer mehrteiligen Stiit zvorrichtung 
7. Diese besteht weiterhin aus einem zweiten Sttitzelement 8, 
das ebenfalls in angehobenem Zustand veranschaulicht ist. Den 
beiden Stiit zelementen 6, 8 ist ein drittes Sttitzelement 9 zu- 
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geordnet, das ebenfalls in der ausgestossenen Lage dargestellt 
ist. Die die Stut zvorrichtung 7 bildenden Stutzelemente 6, 8, 
9 sind an einer unterhalb der Stapelauf lage 5, parallel zu 
dieser angeordneten Fiihrung 10 entlang der Stapelauf lage 5 an- 
getrieben. 

Hierzu sind die Stutzelemente 6, 8, 9 beispielsweise mit ent- 
lang der Stapelauf lage 5 in Papierlauf richtung und zuruck an- 
getriebenen Zugmitteln wie Zahnriemen Oder Ketten verbunden 
und lassen sich durch gesteuerte Stellmittel hochstellen und 
absenken. Ein Ausf iihrungsbeispiel der Antriebsanordnung fur 
die Stiitzvorrichtung 7 , insbesondere Stutzelement 9 ist in 
Fig. 2 dargestellt. Letztere vermittelt eine an einem Gestell 
der Einrichtung 1 befestigte, seitliche Fiihrung 10, an der ein 
entlang der Stapelauf lage 5 verfahrbares Fahrwerk 11 angeord- 
net ist, an welchem das Stutzelement 9 anheb- und absenkbar 
gefuhrt ist. Dafur sind zwei Saulen 12 vorgesehen, an denen 
das drei Stutzplatten 13 aufweisende Stutzelement 9 von einem 
Pneumatikzylinder (nicht ersichtlich) senkrecht antreibbar 
ist. Der Antrieb des Stut zelementes 9 entlang der Stapelauf la- 
ge 5 erfolgt durch Zahnriemen 14, von dem sowohl der obere wie 
auch der untere Trum erkennbar ist. Der Antriebsmotor fur 
Zahnriemen 14 befindet sich am entgegengeset zten Ende der Sta- 
pelauf lage 5. Zahnriemen 15 ist zum Antrieb von Stutzelement 6 
und Zahnriemen 16 fur Stutzelement 8 vorgesehen. Die Zahnrie- 
men 15 bis 17 werden jeweils urn Pulleys umgelenkt, von denen 
eines mit einem Antriebsmotor verbunden ist, wobei Zahnriemen 
16 ein Getriebemotor 17 und Zahnriemen 15 Getriebemotor 18. zu- 
geordnet ist. Die Stutzelemente 6, 8 sind wie Stutzelement 9 
an einem eigenen Fahrwerk (in Fig. 2 nicht veranschaulicht ) 
befestigt und werden wie Stutzelement 9 von einem Pneumatikzy- 
linder betatigt. In Fig. la ist oberhalb der Stapelauf lage 5 
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eine entlang dieser verfahrbare Pressvorrichtung 19 angeord- 
net, die ein auf der Stapelauf lage 5 gefertigtes Stapelpaket 2 
erfasst und in eine anschliessende Umreif ungsvorrichtung 20 
transportiert . 

Von der Pressvorrichtung 19 ist in Fig. 3 ein Tragwerk 21 mit 
einem Pressteil 22 entgegen der Papierlauf richtung betrachtet 
dargestellt. Das Tragwerk erstreckt sich quer zur Papierlauf - 
richtung und ist beidseits durch zwei Rollen 23 in einer sta- 
tionaren • C-f orraigen- Laufschiene (nicht sdchtbar)- fahrbar ange- 
ordnet • An der Unterseite ist die Laufschiene 27 mit einer 
Zahnstange (nicht dargestellt) versehen, mit der jeweils ein 
Zahnrad 24 eines Fahrantriebes 25 kammt. Der Pressteil 22 be- 
steht aus zwei Pressplatten 26, die an einer dariiber angeord- 
neten Fuhrungsstange 26 quer zur Papierlauf richtung an das 
Format der zu verarbeitenden Druckbogen verstellbar sind. Der 
Aktionsbereich der Pressvorrichtung 19 erstreckt sich von der 
Stapelauf lage 5 in die Umreif ungsvorrichtung 20. Entlang der 
Stapelauf lage 5 befindet sich ein in Papierlauf richtung vor- 
aus-l-auf ender Pressteil 28 der- mit- Pressteil 22 die Pressvor- 
richtung 19 bildet, die in Fig. la in einer Ausgangsposition 
steht. Bei Beginn der Stapelbildung befinden sich die Stiitz- 
elemente 6, 9 der Stutzvorrichtung 7 uber die Stapelauf lage 5 
hochgefahren im Begriff der Uebernahme einer Endplatte 29, die 
seitlich der Einrichtung 1 aus einem Plattenmagazin zwischen 
die beabstandeten Stut zelemente 8, 9 versetzt wird. Im darge- 
stellten Fall handelt es sich um eine Endplatte 29, die fur 
das in Papierlauf richtung vordere Ende eines Stapels resp. 
Stapelpakets 2 vorgesehen ist- Die (vordere) Endplatte 29 wird 
nun zwischen den Stut zelementen 8, 9 uber die Stapelauf lage 5 
an das vordere Stapelende eines Stapels gefiihrt, welches von 
Stutzelement 6 aufrecht stehend gehalten wird. In Fig. lb hat 
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sich inzwischen das zweite Stiitzelement 8 von der Stapelaufla- 
ge 5 nach unten entfernt und die Endplatte 29 wird nun zwi- 
schen den Stiit zelementen 6 und 9 gehalten. Der Sammelvorgang 
wird dabei auf rechterhalten und das erste Stiitzelement 6 der 
Stutzvorrichtung 7 kann nun auch nach unten versetzt werden, 
sodass die Endplatte 2 9 gestiitzt durch Stiitzelement 9 am vor- 
deren Stapelende zur Anlage kommt (siehe Fig. lc) . Wahrend 
sich der Stapel auf der Stapelauf lage 5 weiterentwickelt, be- 
wegen sich die Stiitzelemente 6, 8 in ihre Ausgangsposition vor 
dem hinteren Stapelende (siehe Fig. Id) . 

In der Situation gemass Fig. le liegt ein Stapelpaket 2 zwi- 
schen der von dem Stiitzelement 9 stehend aufrecht gehaltenen 
Endplatte 29 und dem zweiten Stiitzelement 8 vor, das gemeinsam 
mit Stiitzelement 6 aus der Ausgangsposition in eine Trennposi- 
tion versetzt worden ist und durch eine den Stiit zelementen 6, 
8 zugeordnete Trennvorrichtung, beispielsweise eine solche wie 
in EP 0 f 623* 542 Al beschrieben, den ankommenden Schuppenstrom 
3 vor dem Stapelbeginn unterbricht. Die nicht ersichtliche 
Trennvorrichtung -schaf ft einen Spalt, in den anschliessend die 
Stiitzelemente 6 und 8 gemeinsam eingeschoben werden. Stiitzele- 
ment 6 iibernimmt die Stiit zf unktion am vorderen Ende des nach- 
folgenden Stapels und Stiitzelement 8 stutzt das hintere Ende 
des Stapelpakets 2. 

Wahrend die Stapelbildung kontinuierlich fortgesetzt wird, ha- 
ben die Stiitzelemente 8 und 9 das Stapelpaket 2 in eine Posi- 
tion transportiert , wo es von einer Pressvorrichtung 19 iiber- 
nommen werden soil. In dieser Position (siehe Fig. If) befin- 
det sich das Stapelpaket 2 zwischen zwei Pressteilen 22, 28 
der Pressvorrichtung 19, so, dass dem hinteren Ende des Sta- 
pelpakets 2 eine Endplatte 30 aus dem seitlichen Endplattenma- 
gazin zugefuhrt werden kann, d.h., das Endplattenmagazin ist 
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zwischen den Pressteilen 22, 28, naherungsweise Pressteil fur 
das hintere Stapelpaketende angeordnet. Pressteil 22 und hin- 
teres Stapelpaketende bzw. das dieses stutzende Sttit zelement 8 
bilden einen Spalt in den die hintere Endplatte 30 eingescho- 
ben wird. Beide Endplatten 29 und 30 weisen die gleichen Aus- 
masse auf (siehe Fig. lg) - 

Anschliessend werden gemass Fig. lh der in Papierlauf richtung 
vordere Pressteil 28 und der hintere Pressteil 22 mit dazwi- 
schenliegender Endplatte 29 und 30 an die Enden des Stapelpa- 
ketes 2 angelegt und gleichzeitig die Stutzelemente 8 und 9 
aus dem Stapelbereich ausgefahren. Unterdessen wird auch die 
Stapelbildung am Ende des Schuppenstro'mes fortgesetzt. 
Das von den Pressteilen 22, 28 erfasste Stapelpaket 2 wird nun 
an den Lauf schienen 27 in die Umreif ungsvorrichtung 20 uber- 
fuhrt und die Stiit zelemente 8, 9 sind zur Uebernahme einer 
vorderen Endplatte 2 9 an dem Endplattenmagazin angekommen. 
Wahrenddem die vordere Endplatte 2 9 an das vordere Stapelende 
des sich laufend vergrossernden Stapels versetzt wird, wird 
das Stapelpaket 2 in der Umreif ungsvorrichtung 20 endgultig 
abgepresst und anschliessend umreif t bzw. zusammengebunden. 
In Fig. 11 steht die vordere Endplatte 2 9 gestutzt durch 
Stutzelement 9 am vorderen Stapelende an, die Stutzelemente 6, 
8 sind ausgefahren und die Umreifung ist vollzogen. Die Stiitz- 
elemente 6, 8 kehren beim nachsten Schritt in die Ausgangs- 
stellung zuruck, wo gemass Fig. Id ein neuer Stapelprozess 
schon begonnen hat. 
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PATENTANSPRUCHE 

Einrichtung (1) zur Herstellung von Stapelpa- 
keten (2) aus fortlaufend einer sich horizon- 
tal erstreckenden Stapelauf lage (5) zugefuhr- 
ten, senkrecht aneinandergereiht einen Stapel 
bildenden Druckbogen (4), bestehend aus einer 
die Druckbogen (4) in einem Schuppenstrom (3) 
der Stapelauf lage (5) zufuhrenden Fordervor- 
richtung und einer zur Bildung eines Stapelpa- 
kets (29 von unten in den Stapel eingreifen- 
den, mehrteiligen Stiitzvorrichtung (7) , die 
aus einer Warteposition entlang der Stapelauf- 
lage (5) in eine Uebergabeposition, in der das 
Stapelpaket (2) an eine in eine Umreif vorrich- 
tung (20) verfahrbare Pressvorrichtung (19) 
libergeben wird, antreibbar ist und ein erstes 
(6) und zweites (8) Stiitzelement aufweist, die 
von unten uber die Stapelauf lage (5) anhebbar 
und jeweils dem hinteren resp. dem vorderen 
Ende eines Stapelpakets (2) zugeordnet sind, 
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dadurch gekennzeichnet , dass die Stut zvorrich- 
tung (7) ein drittes, dem in Papierlauf rich- 
tung vorderen Ende des Stapels resp. Stapelpa- 
kets (2) zugeordnetes anhebbares Stutzelement 
(9) aufweist . 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das dritte Stutzelement (9) von 
dem ersten (6) und zweiten (8) Stutzelement 
entlang der Stapelauf lage (5) unabhangig 
antreibbar gesteuert ist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, mit einer 
dem ersten (6) und dem zweiten (8) Stutzele- 
ment zugeordneten Trennvorrichtung zur Bildung 
eines zwischen dem Schuppenstrom (3) der zuge- 
fuhrten Druckbogen (4) und dem auf der Stapel- 
auf lage (5) gebildeten Stapel vorgesehenen 
Trennspaltes, dadurch gekennzeichnet, dass das 
erste (6) und das zweite (8) Stutzelement ge- 
meinsam in den Trennspalt anhebbar sind. 
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4. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
mit einer an die Stapelauf lage (5) anschlies- 
senden Umreif vorrichtung (20) in der die Sta- 
pelpakete (2) rait wenigstens einem Band in Pa- 
pierlauf richtung umreift werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Stapelpakete (2) an der 
Stapelauf lage (5) zwischen einem in Papier- 
laufrichtung dem vorderen Ende des Stapelpa- 
kets (2) zugeordneten Pressteil (28) und einem 
beabstandeten, dem hinteren Ende des Stapelpa- 
kets zugeordneten Pressteil (22) der Pressvor- 
richtung (19) tibergeben und von letzterer in 
die Umreif vorrichtung (20) transportiert wer- 
den . 

5. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet , dass die Stiitzelemente 
(6, 8, 9) der Stiitzvorrichtung (7) an einer 
gemeinsamen, sich parallel zur Stapelauf lage 
(5) erstreckenden Fuhrung (10) verstellbar an- 
geordnet sind. 
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6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
mit einer an der Stapelauf lage (5) angeordne- 
ten Endplattenzuf uhrvorrichtung fur die Her- 
stellung von endseitig mit Endplatten (29, 30) 
bewehrten Stapelpaketen (2), dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine fur das hintere Ende eines 
Stapelpakets (2) bestimmte Endplatte (30) an 
der Uebergabeposition des Stapelpakets (2) 
zwischen dem zweiten, an dem hinteren Ende des 
Stapelpakets (2) anliegenden Stiit zelement (8) 
und dem dem hinteren Ende des Stapelpakets (2) 
zugeordneten Pressteil (22) der Stapelauf lage 
(5) zugefuhrt wird. 

7. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , dass eine fur das vor- 
dere Ende eines Stapelpakets (2) bestimmte 
Endplatte (29) in einem durch das zweite (8) 
und das dritte (9) Stiit zelement gebildeten 
Zwischenraum auf der Stapelauf lage (5) gegen 
die Papierlauf richtung transportiert wird. 
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8- Einrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7 , 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihrvor- 
richtung der Endplatten (29, 30) zwischen den 
Pressteilen (22, 28) der sich in der Ueberga- 
beposition befindenden Pressvorrichtung (19) 
an der Stapelauf lage (5) angeordnet ist. 

9. Einrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Pressvorrich- 
tung (19) an oberhalb der Stapelauf lage (5) 
parallel angeordneten Laufschienen (27) fahr- 
bar ausgebildet ist. 
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Zu sammenf as sung 

Eine Einrichtung (1) zur Herstellung von Stapelpaketen (2) aus 
fortlaufend einer sich horizontal erstreckenden Stapelauf lage 
(5) zugefiihrten, senkrecht aneinandergereihten Druckbogen (4), 
besteht aus einer die Druckbogen (4) zufuhrenden Fordervor- 
richtung und einer zur Bildung eines Stapelpakets (29 von un- 
ten in den Stapel eingreif enden, mehrteiligen Sttit zvorrichtung 
(7), die ein drittes, dem in Papierlauf richtung vorderen Ende 
des Stapels resp. Stapelpakets (2) zugeordnetes anhebbares 
Stutzelement (9) aufweist. 

(Fig. 2) 
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Papierlaufnchtung 



Fig. Id 
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